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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Erstellen 
eines mit einer Verpackungsfolie umwickelten Stapeis 
von Gegenstanden mit den im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 angegebenen Merkmalen sowie ein Verfahren 
unter Verwendung dieser Vorrichtung 
Eine Vorrichtung der im Oberbegriff des Anspruchs 1 
- als bekanmangegebenen^Tm^ 
bekannt zu entnehmen. Dabei wird ein an anderer Stelle 
auf einer Palette gebildeter Stapei von Gegenstanden 
als Ganzes auf den Drehtisch gesetzt und auch als Gan- 
zes umwickelt wobei eine Folienvorratsrolle vertikal 
beweglich ist. Mittels einer automatisch arbeitenden 
Vorrichtung wird die Folie am umwickelten Stapei befe- 
stigt und abgeschnitten. Dabei kommt es vor allem dar- 
auf an, daB die zuruckbleibende Folie fur einen neuen 
Einwickelvorgang bereitgehalten wird. Bei der bekann- 
ten Vorrichtung sind die den Stapei bildenden Gegen- 
stande in ihrer Position insbesondere beim kritischen 
Vorgang des Versetzens des ganzen Stapeis gegenein- 
ander nicht gesichert was dazu fiihren kann, daB die 
Gegenstande gegeneinander verschoben werden und 
der Stapei daher nicht in der geeigneten Form fur das 
anschlieBende Umwickeln zur Verfugung steht. 

Aus der US-PS 45 93 517 ist eine Vorrichtung zum 
Umwickeln eines Stapeis als bekannt zu entnehmen. bei 
der eine einen Stapei aufnehmende Palette in festste- 
hender Hbhe oder vertikal beweglich angeordnet ist, 
wobei entweder der Stapei oder die Wickelvorrichtung 
drehbar ist. Das Bilden des Stapeis erfolgt dabei in ei- 
nem den Stapei umgebenden Stiitzrahmen. Dabei wer- 
den die einzelnen Lagen nicht unmittelbar auf der Palet- 
te oder auf dem schon erstellten Stapei gebildet, son- 
dern auf einer ersten Untersttitzungsplatte, von wo aus 
die ganze Lage auf eine auf dem Stapei befindliche, 
zweite UnterstQtzungsplatte geschoben wird. Dieses 
Verschieben erfolgt unter Verwendung von Fuhrungs- 
platten und Ftthrungsrahmen. Nachdem die Lage die in 
der Draufsicht endgultige Position erreicht, wird die 
zweite UnterstQtzungsplatte seitlich herausgezogen. 
Beim Absenken der den Stapei tragenden Palette tritt 
der Stapei nach unten aus dem Stiitzrahmen heraus, und 
erst dieser heraustretende Teil wird dann umwickelt 
Zwischen der obersten Schicht und der gerade umwik- 
kelten Schicht des Stapeis liegt also der Stiitzrahmen. 
Das Bilden des Stapeis und dessen Umwickeln erfolgen 
also in verhaltnismaflig komplizierter Weise. AuBerdem 
ist es nicht moglich, einen von den Abmessungen des 
Fuhrungsrahmens und des StUtzrahmens abweichenden 
Stapei herzustellen. 

Aus der GB 21 03 562 A ist eine Stapelvorrichtung 
bekannt, bei der an einem aufrechtstehenden Posten 
vertikal beweglich ein Ausleger angeordnet ist, auf dem 
ein Greifer horizontal beweglich ist, der reihenweise 
Gegenstande von einer Eingangsstation aufnimmt und 
daraus auf einer Palette einen aus mehreren Schichten 
bestehenden Stapei bildet Ein Umwickeln des Stapeis 
ist nicht erwahnt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. die Stabili- 
ty des Stapeis dadurch zu verbessern, daB mit einfachen 
Mitteln der Zusammenhalt der im Stapei vereinigten 
Gegenstande in jedem Stadium gesichert ist. 

Die Losung dieser Aufgabe wird vorrichtungsmaBig 
durch die im Anspruch 1, verfahrensmaBig durch die im 
Anspruch 1 0 angegebenen Merkmale erreicht 

Dadurch, daB das lagenweise Bilden des Stapeis mit 
dem Umwickeln kombiniert wird, kann fur jede Schicht 



des Stapeis der Zusammenhalt der in dieser Schicht ent- 
haltenden Gegenstande und dairiit auch die Stabilitat 
des Stapeis insgesamt gesichert werden. 

Durch die Erfindung wird vermieden, daB ein vorge- 
5 fertigter, in sich nicht stabiler Stapei auf den Drehtisch 
transportiert werden muB, auf dem das Umwickeln 
stattfindet ErfindungsgemaB befindet sich der Dreh- 
tisch auf einer feststehenden Hohe. E i ne Stape lun g w ird 
dadurch erreicfit, daB'die Stapelvorrichtung vertikal be- 

io weglich ist. Wesentlich fur die Erfindung ist, daB jede 
Schicht des Stapeis nach ihrer Bildung gleich umwickelt 
wird, und zwar dadurch, daB eine Verpackungsfolie 
schraubenformig um den sich mit dem Drehtisch dre- 
henden, absatzweise anwachsenden Stapei gewickelt 

is wird. 

Vorteilhafte weitere AusfQhrungsformen der Erfin- 
dung sind Gegenstand der Anspriiche 2 bis 9 bzw. der 
Anspruche 1 1 und 12. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von in der 
20 Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher 
erlautert 

In der Zeichnung zeigeh: 

Fig. 1 perspektivisch eine Vorrichtung zum Stapeln 
und Umwickeln von Gegenstanden, 
25 Fig. 2 die Draufsicht auf die Anordnung nach Fig. 1 , 

Fig. 2A bis Fig. 2F Draufsichten auf abgewandelte 
Vorrichtungen, 

Fig. 3 schematisch den Folienverlauf in der Vorrich- 
tung, 

30 Fig. 4 und 5 Draufsichten auf die Vorrichtung nach 
Fig. 1 in verschiedenen Betriebszustanden, 

Ftg. 6 ein Zeitschema, wobei Steuerelemente wah- 
rend einer Umdrehungdes Drehtisches gezeigt sind, 

Fig. 7 eine andere Ausfiihrungsform der Vorrichtung 
35 nach Fig. 1. 

In Fig. 1 ist die allgemeine Anordnung einer Stapel- 
und Umwickelvorrichtung gezeigt Diese Vorrichtung 
10 besteht aus drei Hauptbestandteilen, namlich einen 
Drehtisch 12, der mit einer gewunschten Geschwindig- 
40 keit gedreht werden kann, eine automatisch arbeitende 
Stapelvorrichtung 14 und einer vertikal bewegiichen 
Abwickeleinrichtung 16 fur die Verpackungsfolie 62. Ein 
Forderer 18 zum Versorgen einer Palette befindet sich 
neben dem Drehtisch und bewegt bei Bedarf eine Palet- 
45 te zu diesem Drehtisch. Wenn einma! eine Palette voll- 
standig beladen und umhullt ist, wird sie zu einem Palet- 
tenfOrderer 20 transportiert. Die Zustellung zur Stapel- 
vorrichtung erfolgt mit Hilfe einer Fordereinrichtung 
22. 

50 Die Vorrichtung ist dazu geeignet Gegenstande auf 
unterschiedlichen Flachen wie beispielsweise "Zugble- 
chen", Bodenplatten, Untersatzen mit niedrigem Rand 
u. dgL oder unmittelbar auf der Oberflache des Drehti- 
sches zu stapeln und zu umwickeln. Eine bevorzugte 

55 Ausfuhrungsform umfaBt das Stapeln auf einer her- 
kommlichen Palette. 

Wenn keine herkommliche Palette verwendet wird, 
kann es zweckmaBig sein, den Palettenzufiihrforderer 
18 und moglicherweise den Ausgangsforderer 20 fortzu- 

60 lassen. 

Beginnend mit der FSrdereinrichtung 22 wird ein Ge- 
genstand 34, der zu stapeln ist, zunachst auf einen Zu- 
meBforderer 24 gebracht Die Verpackung und der Ge- 
genstand 34 konnen jede Ausbildung aufweisen und 
65 zwecks Transportes oder Lagerung auf einer Palette, 
einem Tablett o.dgl. oder auf der Oberflache des Drehti- 
sches 12 gestapelt werden. Der Gegenstand 34 kamuein 
Behalter, eine Dose, ein Karton, der gegebenenfalls 
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oben offen ist, oder ein Boden sein, ferner konnen audi 
ineinandergesteckte Bauteile wie beispielsweise Eimer 
oder selbst Sacke oder Beutel, Behalter oder Taschen 
gestapelt werden. 

Der ZumeBforderer 24 kann mit einem eine rauhe 
Oberflache aufweisenden oberen Band versehen sein, 
um ein Trennen der Gegenstande 34 zu bewerkstelligen, 
wenn er die Gegenstande auf die Fordereinrichtung 22 
abgibt-Die Gegenstande-k&nnen auf einer-Seite-des 
ZumeBforderers 24 mit Hilfe einer einstellbaren Sehie- 
nenfuhrung (nicht gezeigt) ausgerichtet sein. Eine als 
Stationsforderer bekannte Fordereinrichtung ist eine 
angetriebene Rollenanordnung. Zwei oder mehrere Fo- 
tozellen-Einheiten werden an diesetn Forderer einge- 
setzt. Jede Einheit 26a und b und 28a und b besteht aus 
einer Sender-/Empfangerkomponente, den "a"-K.ompo- 
nenten und einem Reflektor, den "b"-Komponenten, 
welche das Licht von der Quelle zuriick zum Empfanger 
reflektiert Verschiedene Arten von Sensoren. die Re- 
flektoren erfordern konnen oder nicht, konnen anstelle 
der Fotozelleneinheiten verwendet werden. In der Be- 
schreibung werden zwar Fotozellen und Reflektoren 
beschrieben, die indessen lediglich eine Einrichtung zum 
Erfassen sein sollen. Die erste Fotozelleneinheit 26 wird 
eingesetzt, um die Behalter zu zahlen, die auf den Sta- 
tionsforderer gelangen. Die zweite Fotozelleneinheit 28 
dient der Anzeige, wenn sich der letzte eines Satzes von 
Gegenstanden 34 auf der Fordereinrichtung 22 ange- 
sammelt hat 

Der Satz von Gegenstanden 34 ist die Anzahl von 
Gegenstanden, die angesammelt werden soil, bevor sie 
von dem automatischen Stapler aufgenommen und zum 
Drehtisch 12 transportiert wird. Beispielsweise besteht 
ein Satz Gegenstande 34 aus vier Gegenstanden, die auf 
der Fordereinrichtung 22 miteinander in Kontakt sind 

Ein Anschlag3© halt die Gegenstande auf dem Forde- 
rer an. Andere nicht gezeigte Anschlage kdnnen unter- 
halb des Rollenbettes vorgesehen und notwendigenfalls 
aktiviert werden, um zwischen den sich ansammelnden 
Gegenstanden Spalte vorzusehen. 

Wenn einmal ein Satz von Gegenstanden 34 ange- 
sammelt ist kann die automatisch arbeitende Stapelvor- 
richtung 14 sie zu einer wartenden Palette 32 auf dem 
Drehtisch 12 transportieren. Jeder eintreffende, nicht 
zur Vervollstandigung eines Satzes von Gegenstanden 
eintreffende Gegenstand wird angehalten, bis der voll- 
standige Satz von dem automatisch arbeitenden Stapler 
14 aufgenommen worden ist und die Fordereinrichtung 
22 verlaBt 

Bei normalem Zyklus wird eine Palette 32 oder der- 
gleichen auf dem Drehtisch 12 angeordnet. Falls eine 
gestapelte Last ohne Palette oder Bodenplatte errichtet 
werden soil, braucht eine derartige Palette nicht in die- 
ser Lage zu sein. 

Der Satz Gegenstande 34 wird dann von der Greif- 
einrichtung 36 angehoben, die eine aus einer Vielzahl 
von Greifern bestehen kann. In Fig. 1 ist die Verwen- 
dung von Flachen 38 gezeigt; dabei ist eine Flache sta- 
tionar, und die andere kann von einem Luftzylinder 
(oder einer anderen SchlieB- bzw. Betatigungseinrich- 
tung) betStigt werden, um sich zu dem Satz der Gegen- 
stande 34 zu bewegen und ihn zwischen diesen Flachen 
zu ergreifen oder festzuklemmen. Ein derartiger Greifer 
kann verschiedene Formen umfassen, wie dies bekannt 
ist. Der Greifer kann ebenfalls an seiner Stutze auf einer 
Achse rechtwinklig zur Auslegerachse angelenkt oder 
bewegbar sein. 

Die Greifeinrichtung 36 wird iiber Steuerrollen an 



einem Ausleger 40 getragen. Die Rollen der Greifein- 
richtung laufen auf Schienen 42 und 44, so daB sich die 
Greifeinrichtung 36 von einer Lage oberhalb der For- 
dereinrichtung 22 seitlich zu einer besonderen Abgabe- 
5 stelle an der Palette 32 auf dem Drehtisch 12 bewegen 
kann. 

Der Ausleger 40 ist an dem Pfosten 46 gleitbar gela- 
gert, so daB er sich an dem Pfosten vertikal bewegen 

kann-Bet-emem typischen -Aufnehmen und Plazieren 

io sind die beiden von Pfosten und Ausleger geschaffenen 
Achsen ausreichend, um Satze von Gegenstanden von 
der Fordereinrichtung 22 zu der Palette 32 zu transpor- 
tieren. Der Vorgang erfolgt folgendermaBen: Die Greif- 
einrichtung 36, die oberhalb des Satzes der Gegenstan- 

is de 34 im Gleichgewicht ist wird abgesenkt, die Greifein- 
richtung 36 klemmt, wobei die Flachen 38 die Gegen- 
stande 34 ergreifen, der Ausleger 40 wird am Pfosten 46 
aufwarts bewegt, die Greifeinrichtung 36 bewegt sich 
langs des Auslegers 40 und letzterer sich am Pfosten 46 

20 abwarts, wobei die Greifeinrichtung sich offnet und den 
Satz von Gegenstanden 34 auf der Palette 32 in einer 
vorbestimmten Lage ablegt Um zur Ausgangslage zu- 
riickzukommen, werden die Flachen 38 der Greifein- 
richtung 36 voneinander fortbewegt und geoffnet, der 

25 Ausleger 40 wird von der Palette aufwarts angehoben, 
die Greifeinrichtung 36 bewegt sich langs des Auslegers 
40 zuriick, welcher sich am Pfosten 46 abwarts bewegt 
so daB die Greifeinrichtung 36 zum Ergreifen eines wei- 
teren Gegenstand fertig ist DieStapelvorrichtung 14 ist 

30 so programmiert daB die Bewegungen eingeleitet wer- 
den, die Geschwindigkeit geandert wird und die zweck- 
maBige Lage gefunden wird, um die Gegenstandsatze in 
einem vorbestimmten gewunschten Stapelmuster zu 
stapeln. 

35 Nach teilweisem Errichten der gestapelten Last in 
einem vorbestimmten Muster wird diese mit' einer Ver- 
packungsfolie 62 teilweise umwickelt, um der teilweise 
gestapelten Last zusatzlich Stabilitat zu verleihen. Bei 
dem Stapelmuster versucht man, die Anzahl von Gegen- 

40 standen auf der Palette 32 zu maximieren, indem letzte- 
re miteinander verbunden bzw. verschachtelt werden, 
um der gestapelten Last eine Stabilitat und Einformig- 
keit zu verleihen. Oft erfordert dies, daB bestimmte Ge- 
genstande langs einer zweiten Achse ausgerichtet wer- 

45 den. Bei der nachsten Schicht werden die Gegenstande 
in entgegengesetzte Richtungen ausgerichtet so daB ein 
gewisses MaB an "Verriegeln" erfolgt 

Wenn einmal ein Teil der Last auf einer Palette gesta- 
pelt ist wird der Umwickelvorgang von der Steuerung 

so der Stapeivorrichtung 14 eingeleitet Ein Verpackungs- 
material, nbrmalerweise eine Kunststoffolie mit einer 
hohen Hysterese nach anfanglichem Spannen, wie sie 
als "Wickelfolie unter Spannung" ("Stretchfolie") be- 
kannt ist, ist das bevorzugte UmwickelmateriaL 

55 Andere Arten eines Verpackungsmaterials wie bei- 
spielsweise ein beim Wickeln schrumpfende Folie, eine 
Polymerfolie, eine perforierte Folie, ein Netz, beschich- 
tetes oder nichtbeschichtetes Papier, ein Band, eine 
Schutzschicht oder ein anderes Abdeckmaterial, konnen 

eo als Umwickeimaterial verwendet werden. Nachfolgend 
wird das Umwickeimaterial als Folie bezeichnet 

Eine Wickelvorrichtung 48 ist Teil einer Abwickelein- 
richtung 16, die auf einer vertikalen Schiene SO gleitbar 
angeordnet ist. Ein Kettenzug wird verwendet um die 

65 Abwickeleinrichtung 16 anzuheben. Die Kette 52 ist an 
beiden Enden mit der Abwickeleinrichtung verbunden 
und erstreckt sich um einen Antriebsmotor (nicht ge- 
zeigt), der zweckmaBig innerhalb der vertikalen Schie- 
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nenstutze 54 angeordnet ist. Die Foiie wird (siehe Fig. 3) 
von der Wickelvorrichtung 48 um cine erste Hauptan- 
triebsrolle 56 und dann um eine zweite Hauptantriebs- 
rolle 58 gefiihrt. Diese beiden Rollen verleihen der Folie 
eine gewisse Spannung (sogenanntes "Vorspannen"). 
Die Folie erstreckt sich dann fiber eine Rolle 60, die 
bewegbar angeordnet ist, um die Geschwindigkeit des 
Antriebes der Hauptantriebsrollen 56 und 58 zu steuern, 
-so daBxh'e Geschwindigkeit ^derflaTipTantiietisT^ien^f^ 
hoht werden kann, wenn der Folienverbrauch zunimmt 
und andererseits verringert werden kann, wenn der Fo- 
lienverbrauch abnimmt Nach Verlassen der Rolle 60 
erstreckt sich die Folie 62 fiber eine Fuhrungsrolle 64 
sowie fiber eine erste Fuhrungsrolle 66 und eine zweite 
Fuhrungsrolle 68, die an einem Folienfiihrungsarm 70 
angeordnet sind. Die Folie wird dann zu einer Folien- 
klammer 72 gefiihrt, die an dem Drehtisch 12 angeord- 
net ist. 

Der Folienfiihrungsarm 70 dient dazu, die Folie 62 um 
den Pfosten 46 und zu der Folienklammer 72 zu fiihren, 
die an dem Drehtisch 12 angeordnet ist Bei einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform wird der Folienfiihrungsarm 
in einer fixierten Lage gehalten, jedoch kann er zur 
Durchfuhrung einer Schwingbewegung um seinen Befe- 
stigungspunkt an der Abwickeleinrichtung 16 angelenkt 
sein. Wenn der Fuhrungsarm 70 schwenkbar angeord- 
net ist, kann eine Bestandigkeit gegen ein Schwingen 
mit Hilfe einer Feder, eines Luftzylinders od. dgl. vor- 
teilhaft sein, um die Folienspannung an der Folienklam- 
mer 72 auf rechtzuerhalten. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform wird ein 
schwenkbar angeordneter Ffihrungsarm, der von einem 
Motor, mittels Schwerkraft oder durch Federn betatigt 
werden kann, so prpgrammiert, daB er aus einer ersten 
Lage in eine zweite Lage vorgespannt ist, um die Folien- 
spannung insbesondere dann aufrechtzuerhalten, wenn 
die Folie normalerweise gespannt und dann gelost wer- 
den soli. Durch einen angelenkten Fuhrungsarm kann 
die SpanngroBe und das nachfolgende Freigeben der 
Folie gesteuert und auf ein Minimum herabgesetzt wer- 
den. Die Hohe des Fiihrungsarmes 70 und die Lange der 
Fiihrungsrollen 66, 68 sind ausreichend, um die Folien- 
breite aufzunehmen, die abzuwickeln ist Eine typische 
Folie kann ungefahr 50,8 cm breit sein. Die Folie kann 
aber auch beispielsweise ungefahr 1 m breit oder breiter 
oder so schmal wie oder schmaler als 25 cm sein. 

Nach Fig. 2 ist der Drehtisch 12 mit wenigstens einer 
Teillast von Gegenstanden 25 bestfickt Der Pfosten 46, 
der Ausleger 40, die Greifeinrichtung 36, die Forderein- 
richtung 22 (deren Rollen fortgelassen sind) und die Ab- 
wickeleinrichtung 16 sind dargestellt Der Palettenzu- 
fiihrfOrderer 18 und der Palettenabgabeforderer 20 wei- 
sen entsprechend eine leere Palette 32 und eine voll- 
standig gestapelte Last auf. in Fig. 2 sind auch die 
"Seh"-Wege eines dritten Fotozellensatzes 74a und b 
und ein die Palette erfassender Fotozellensatz 98a und 
98b gezeigt. Die Lage einer Biirste 92 als Glattungsein- 
richtung 90 ist in Fig. 2 mit durchgezogener Linie ge- 
zeigt, wahrend eine andere Lage 92A der Biirste in ge- 
strichelter Linie dargestellt ist 

Der Fotozellensatz 98 zum Erfassen der Palette 32 ist 
eine herkommliche Fotozelle mit einem einteiligen Sen- 
der und Empfanger 98a und einem Reflektor 98b, wel- 
cher den Strahl zum Empfanger zuriickreflektiert wenn 
nicht eine Palette (oder ein anderer Gegenstand) den 
Lichtstrahl blockiert. Wenn der Lichtstrahl blockiert ist, 
weiB die Steuerung, daB sich eine Palette 32 in ihrer 
Lage befindet, und sie kann das Stapeln von Gegenstan- 



den auf der Palette einleiten. Wenn ein Zugblech oder 
eine Bodenplatte die Oberflache ist, auf welcher die Ge- 
genstande gestapelt werden, kann der Fotozellensatz 98 
durch ein reflektierendes Fotozellen-Fuhlsystem oder 
5 einen von Hand betatigbaren oder automatischen 
Schalter od. dgl. ersetzt werden, welcher der Steuerung 
ein Signal gibt damit mit dem Stapeln der Gegenstande 
begonnen werden kann. Es sei hervorgehoben, daB die 

" TJe^nstahcie^uchniireRt aut~cler Flache^elTDrehti- 

io sches zwecks Transportes mit Hilfe eines Wagens gesta- 
pelt werden konnen, wenn dies gewiinscht ist. 

Der Fotozellensatz 74a und b fiihlt die Oberseite der 
Stapelschicht ab. Der Eingang wird von der Steuerung 
verwendet um die Vertikalgrenze der Abwickeleinrich- 

is tung 16 zu steuern. 

In Fig. 2 und 3 ist ferner der Folienweg von der Ab- 
wickeleinrichtung 16 zur Folienklammer 72 gezeigt. In 
Fig. 3 ist die Wickelvorrichtung 48, von welcher die Fo- 
lie 62 abgewickelt wird, in Draufsicht gezeigt. Der Film 

20 62 wird um die beiden Hauptantriebsrollen 56 und 58 
gelegt, die in einer bevorzugten Ausfuhrungsform mit 
unterschiedlicher Geschwindigkeit angetrieben werden, 
um die Folie vorzuspannen, die dann fiber eine Rolle 60 
und eine Fuhrungsrolle 64 gefiihrt ist Danach erstreckt 

25 sich die Folie fiber erste und zweite Fiihrungsrollen 66 
und 68 und dann zur Filmklammer 72, die (ffir eine be- 
vorzugte Ausfuhrungsform) uberall mit Ausnahme von 
Fig. 4 und 5 in ihrer Ruhelage gezeigt ist 
In Fig. 4 und 5 sind Zwischenstufen eines Stapel- und 

30 Umwickelvorganges gezeigt. Nach Fig. 4 ist der Um- 
wickelzyklus eingeleitet, und der Drehtisch 12 wurde 
beispielsweise in einem ersten Wickelzyklus um 90° ge- 
dreht. Die Folie 62 wird in der Folienklammer 72 festge- 
halten und befindet sich in Kontakt mit der Ecke des 

35 Stapels der Gegenstande auf dem Drehtisch 12. Wenn 
der Drehtisch 12 seine Ausgangslage erreicht hat, ist 
eine Umwicklung des Stapels erfolgt Wie nachfolgend 
erlautert ist wird der Arbeitsvorgang fortgesetzt 
In Fig. 5 ist das Positionieren einer leeren Palette 32 

40 gezeigt. Da die Folienklammer 72 normalerweise nach 
Vervollstandigen des Umhfillens einer vollen Last auf- 
recht steht und sich in der in Fig. 2 gezeigten Ausgangs- 
lage befindet ist es erforderlich, die Folienklammer 72 
und die Folie 62 aus dem Bewegungsweg der Palette 32 

45 zu bringen, wenn diese zum Drehtisch gebracht wird. 
Eine Mogiichkeit dies zu tun, besteht darin, den Dreh- 
tisch 12 gegen den Uhrzeigerdrehsinn um 90° zu dre- 
hen, wie dies gezeigt ist Es sei hervorgehoben, daB die 
Folie 62 stramm ist wenn sich die Folienklammer 72 in 

so der in der Zeichnung gezeigten Position befindet. Wenn 
sieh the PalStte 32 weiterhin in ifire Lage auf dem Dreh- 
tisch bewegt, wird der Strahl der die Palette erfassenden 
Fotozelle 98 unterbrochen. 
Ein Umwickelvorgang einer bevorzugten Ausfiih- 

55 rungsform der Stapelvorrichtung nach Fig. 1 wird von 
der Steuerung eingeleitet, wenn von der Stapelvorrich- 
tung ein Signal empfangen ist, daB die gewunschte Hohe 
der Gegenstande fur einen ersten Umwickelvorgang er- 
reicht worden ist Wenn der erste Umwickelvorgang 

60 durchgefiihrt wird, nachdem zwei Behalterschichten po- 
sitioniert worden sind, ergibt sich eine gute Arbeitswei- 
se der Maschine und eine gute Bestandigkeit des Sta- 
pels. 

Beim ersten Umwickelvorgang wird der Film in der 
65 Folienklammer 72 festgehalten. Die Greifeinrichtung 36 
bewegt sich von dem teilweise hergestellten Stapel und 
nimmt den nachsten Satz von Gegenstanden auf, wah- 
rend der erste Umwickelvorgang ausgefiihrt wird. Der 
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Drehtisch 12 wird im Uhrzeigerdrehsinn aus seiner Aus- 
gangslage gedreht (ailgemein bei der bevorzugten Aus- 
fiihrungsform die 0°- und 360°-Lage, so daB die Folie 
von der Wickelvorrichtung 48 abgezogen wird). In en- 
ger zeitlicher Folge zum Einleiten der Rotation des 
Drehtisches, d. h. entweder vorher, nachher oder gleich- 
zeitig, wurde der Abwickeleinrichtung 16 von der 
Steuerung signalisiert sich auf der vertikaien Schiene 50 
aufwartszu bewegen. Bei.einersolchen Aufwartsbewe- 
gung der Abwickeleinrichtung offnet sich der untere 
Schalter 78. Durch Aufwartsbewegen der Abwickelein- 
richtung wird die Folie schraubenformig urn den Stapel 
der Gegenstande 34 auf der Palette 32 gelegt, wenn der 
Drehtisch 12 seine Rotation fortsetzt Die Folie wird 
nunmehr urn den Stapel gewickelt, wahrend er noch von 
der Folienklammer 72 festgehalten wird. 

Der erste Umwickelzyklus wird fortgesetzt, bis von 
der Stapelvorrichtung abgefuhlt ist daB das obere Ende 
der oberen Stapelschicht erreicht worden ist. Im allge- 
meinen wird der erste Umwickelzyklus bei einer Rota- 
tion des Drehtisches um 360° abgeschlossen, jedoch 
kann in einigen Fallen mehr als eine Rotation nutzlich 
sein. Das das Erreichen der oberen Stapelschicht anzei- 
gende Signal kommt von dem Sender 74a des Fotozel- 
lensatzes 74a und b, wobei der Sender einen Lichtstrahl 
zu einem Reflektor 74b sendee der an einer vertikaien 
Stutze angeordnet ist Der Reflektor 74b arbeitet konti- 
nuierlich und weist eine betrachtliche Lange an der Re- 
flektorstiitze auf," die ausreichend ist, um sich Gegen- 
standen unterschiedlicher Hohe anzupassen. Wenn der 
Fotozellensatz 74a und bden oberen Bereich der Ge- 
genstande erfaBt, wird der Kontroller benachrichtigt, 
dem Antrieb der Abwickeleinrichtung 16 anzuzeigen, 
das Anheben anzuhalten. Zu diesem Zeitpunkt dreht der 
Drehtisch sich weiter, bis er in seine Ausgangslage zu- 
ruckgekehrt ist Die Folienklammer 72 halt die Folie in 
der Klemmlage. 

Obwohl die Abwickeleinrichtung 16 normalerweise 
eingestellt ist, so daB sie ihre Aufwartsbewegung in ei- 
nem Punkt anhalt in welchem die Folie nicht oberhalb 
der Oberkante der Gegenstande 34 auf der Palette 12 
hinausgeht ist es in manchen Fallen vorteilhaft die Ab- 
wickeleinrichtung sich weiterbewegen zu lassen. Wenn 
beispielsweise sich die Abwickeleinrichtung zu einem 
Punkt bewegt, wo die Folie 50,8 mm hdher als die obere 
Flache der Gegenstande ist, wird die Folie gespannt und 
einwarts uber die AuBenkante der Gegenstand gezo- 
gen. Dies kann beim Stabilisieren des Stapels vorteilhaft 
sein, wenn der nachfolgende Satz anschlieBend auf die- 
sem einwarts gerichteten Abschnitt der Folie angeord- 
net wird. 

Wenn sich der Drehtisch 12 in seine Ausgangslage 
zuruckbewegt werden mittels der Stapelvorrichtung 
weitere Lagen auf der Palette 32 gestapelt Beispiels- 
weise werden zwei weitere Lagen gestapelt, und es wird 
das Beginnen des Umwickelzyklus signalisiert Die 
zweite und die folgenden Umwickelzyklen sind bei einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform Wiederholungen des er- 
sten Umwickelungszyklus, bis die vollstandige Hohe der 
gestapelten Last erreicht ist, wobei die voile Hohe die 
Anzahl der Gegenstandlagen ist, die in der Steuerung 
der Stapelvorrichtung programmiert ist. 

Wenn sich auf dem Drehtisch eine vollstandig gesta- 
pelte Last befindet, wird die Oberseite der Gegenstande 
der oberen Schicht von dem Fotozellensatz 74a und b 
erfaBt, und die Abwickeleinrichtung hebt die Wickel- 
vorrichtung nicht weiter an, um zu verhindern, daB sich 
die Folie von der Oberseite des Stapels entfernt Dies ist 



der gleiche Vorgang wie das Erfassen der vorhergehen- 
den Zyklen der schraubenformigen Umwicklung. 

Wie oben bei der Diskussion des Abschlusses des er- 
sten Umwickelzyklus erlautert ist, ist es moglich, die 
5 Folie etwas hoher als die Oberkante der oberen Stapel- 
lage zu fiihren, um eine weitere Stabilisierung der voll- 
standigen Last aus gestapelten Gegenstanden zu schaf- 
fen. Die Abwickeleinrichtung kann so programmiert 

— -sein, daBsie entwederunmittelbar oder zwischen mogli- 

io chen Mehrfachumwicklungen etwas hdher gefuhrt wird 
als die Oberkante der Gegenstande. 

• Wenn einmal das schraubenformige Umwickeln um 
die vollstandig gestapelte Last erfolgt ist, kann ein wei- 
teres Umwickeln der gestapelten Last wiinschenswert 

is sein, um die gestapelte Last zu festigen und zu einer 
Einheit zu integrieren. Wahrend das schraubenformige 
Umwickeln beim ersten Zyklus und verschiedenen 
nachfolgenden Umwickelzyklen dazu dient, die Last 
beim Stapeln zusammenzufassen und besser zu stutzen, 

20 konnen nachfolgend weitere Umwickelzyklen durchge- 
fiihrt werden, um einen noch besseren Halt der gesta- 
pelten Last zu gewahrleisten. 

Ein weiteres Umwickeln, das gewtinschtenfalis durch- 
gefiihrt werden soil, erfolgt foIgendermaBen: Wenn sich 

25 die Abwickeleinrichtung oben an der vertikaien Schiene 
50 befindet und ihr von dem Fotozellensatz 74 signali- 
siert wird, sich nicht hoher zu bewegen, signalisiert die 
Steuerung dem Drehtisch 12, wenigstens eine vollstan- 
dige Umdrehung auszufiihren, wobej drei Umdrehun- 

30 gen ebenfalls moglich sind, wahrend die Abwickelein- 
richtung in ihrer Lage in bezug auf die Oberkante der 
gestapelten Last gehalten wird. Nachdem durch die ge- 
wunschte Anzahl von Umdrehungen eine obere Um- 
wicklung erfolgt ist und wenn es gewttnscht ist wird der 

35 Abwickeleinrichtung 16 signalisiert sich abwarts der 
vertikaien Schiene 50 mit einer gesteuerten Geschwin- 
digkeit zu bewegen, wahrend sich die gestapelte Last 
weiterhin dreht. Die Abwickeleinrichtung kann ihre ho- 
rizontale Lage halten oder sich mit einer geringen Ge- 

40 schwindigkeit abwarts bewegen, um in bestimmten H6- 
hen der gestapelten Last mehr Folienmaterial aufzu- 
bringen, oder sie kann sich kontinuierlich abwarts bewe- 
gen, um somit wahrend ihrer Bewegung die gestapelte 
Last schraubenformig zu umwickeln. 

45 Ein Sensor 76, typischerweise ein Mikroschalter 
od-dgL, signalisiert der Steuerung, wenn der untere 
Rand der Abwickeleinrichtung sich gerade oberhalb der 
Oberkante der Folienklammer 72 befindet die zu die- 
sem Verfahrenspunkt noch an dem fuhrenden Rand der 

so Folie festgeklemmt ist 

Wenn dieser Senssr 76 geschahet ist zieht sich auf- 
grund eines Signals der Steuerung die Folienklammer 
72 zuruck, so daB der Fuhrungsrand der Folie frei ist 
Wenn sich die Folienklammer 72 in eine Position unter- 

55 halb des Bodens der ersten Stapellage zuruckbewegt 
hat, kann die Abwickeleinrichtung 16 ihre Abwartsbe- 
wegung fortsetzen und den Bodenabschnitt der gesta- 
pelten Last mit verschiedenen Folienschichten wahrend 
verschiedener Drehungen des Drehtisches umwickeln. 

60 Bei einer Variante des ersten schraubenformigen 
Utnwickelns oder der ersten oder zweiten Rotation 
wahrend des vollstandigen oberen Umwickelns kann 
der Folienwickler einen Abschnitt der Folie in der Gro- 
Benordnung von einigen Millimetern in Abhangigkeit 

65 von der Spannung der Wickelfolie oberhalb des oberen 
Randes der oberen Stapellage positionieren. 

Es ist auch moglich, dieses Verfahren in Zwischenstu- 
fen wahrend des schraubenformigen Umwickelns einzu- 
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setzen. 

In manchen Fallen ist es wunschenswert, daB sich die 
Folie iiber die tragende Palette 32 od. dgl. erstreckt, auf 
welcher die Gegenstande gestapelt werden. Hierdurch 
wird eine Einheit von stutzender Palette und der Ge- 5 
genstande geschaffen, so daB die Gegenstande und die 
Palette gewissermaBen zusammenverpackt sind. 

Bei der Vervollstandigung des Zyklus wurde der Fuh- 
- rungsrand der Folie zumindest-teilweise-voirdem-Foiie — 
abgedeckt, die urn die gestapelte Last gewickelt wird, 10 
wenn sich die Abwickeleinrichtung zu dem unteren Be- 
reich der Last bewegt Obwohl der Fuhrungsrand der 
Folie schnell durch schnelle Rotation des Drehtisches 
abgedeckt wird, wurde gefunderudaB ein Luftstrom, der 
auf das lockere Fuhrungsende der Folie gerichtet ist, js 
vorteilhaft ist, um den fiihrenden Rand der Folie gegen 
die Last zu halten, bis die Folie von nachfolgenden Fo- 
lienwicklungen uberlappt ist. Eine Luftdiise 46, die von 
einer (nicht gezeigten) Quelle Luft enthalt, ist am Dreh- 
tisch 12 angeordnet um diese Funktion auszuftihren. 20 

Bei der letzten Umdrehung des Drehtisches 12 nach 
der gewunschten Anzahl von Umwicklungen ist es er- 
forderlich, die Folie in der Folienklammer 72 zum Vor- 
bereiten des nachsten Stapelvorganges zu positionieren. 
Dies erfolgt bei der abschlieBenden Drehung des Dreh- 25 
tisches 1 2 um 1 80° . Die Folienklammern 72 ist zu Beginn 
des Klemmvorganges in der zuruckgezogenen Lage. 
Nachdem der Drehtisch um 180" wahrend seiner letzten 
Rotation gedreht worden ist, wird der Steuerung ein • 
Signal gesandt, um das nacheilende Element 84 der Fo- 30 
lienklammer zu betatigen. Es sei hervorgehoben, daB 
die Filmklammer 72 aus zwei Hauptbestandteilen be- 
steht, namlich derri fQhrenden Element 82 und dem 
nacheilenden Element 84. Das fiihrende Element ist ein 
Bauteil mit einer das Ergreifen verbessernden Flache, 35 
wie beispielsweise einer Gummischicht auf der die Folie 
ergreifenden Flache. Das nacheilende Element 84 ist 
ebenfalls ein Bauteil mit einer das Greifen verbessern- 
den Oberflache. Wenn die Folie zwischen diesen beiden 
Elementen angeordnet ist. wird sie festgehalten, bis die 40 
Folienklammer geoffnet wird (kurz bevor die Abwickel- 
einrichtung 16 der aufrechten Folienklammer 72 zuge- 
wandtist). 

Wenn einmal das nacheilende Element 84 in eine auf- 
rechte Lage gebracht ist — das fiihrende Element 82 45 
befindet sich noch in einer zuruckgezogenen oder im 
allgemeinen horizontalen Lage — verursacht ein weite- 
res Drehen des Drehtisches, daB das nacheilende Ele- 
ment 84 die Folie zwischen der gestapelten Last und 
dem Folienfuhrungsarm 70 beruhrt. Der Drehtisch 12 50 
setzt seine Drehung fort, wobei das fiihrende Element 
82 der Folienklammer in eine Lage gebracht wird, in 
welcher die Folie zwischen den beiden Elementen der 
Folienklammer festgeklemmt ist 

Zu diesem Zeitpunkt ist die Folie 62 in der Folien- 55 
klammer 72 festgeklemmt, aber noch in kontinuieriicher 
Bahn mit der vollstandig umwickelten, gestapelten Last 
verbunden. Um die Folie zu durchtrennen, wurde her- 
ausgefunden, daB ein erhitzter Stab, der quer zum Fo- 
lienweg schwenkbar ist, die Folie sauber durchtrennt eo 
Eine solche Schneideinrichtung 86 befindet sich in einer 
zuruckgezogenen Lage an dem Drehtisch 12 Der er- 
hitzte Stab wird von einer Stutze getragen, die an einem 
Ende schwenkbar gelagert ist und weiterhin von einem 
(nicht gezeigten) Luftzylinder betatigbar ist. 65 

Wenn die Folie von der Schneideinrichtung 86, also 
einem erhitzten Stab oder einer anderen Einrichtung, 
wie beispielsweise einem erhitzten Draht, einem Messer 



u. dgl, durchtrennt worden ist, ist die gestapelte Last als 
solche fertig und kann von dem Drehtisch 12 bewegt 
werden. 

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist der 
Drehtisch 12 eine Transporteinrichtung 88 in Form von 
angetriebenen Walzen auf, mit welcher die fertige Last 
auf den Palettenabgabeforderer 20 abgegeben werden 
kann. 

Es wurde festgestellt, daB esbei manchen Anwendun- 
gen wunschenswert ist, bei einem vom Drehtisch ent- 
fernten umwickelten Stapel das nacheilende Ende der 
Folie zu glatten oder es flach zu drucken, um eingefan- 
gene Luft zu entfernen, damit das nacheilende Ende 
besser an der Last haftet Dieses nacheilende Ende sitzt 
normalerweise auf der Folie der umwickelten Last, da es 
etwas zuriickfedert, wenn es von der Schneideinrich- 
tung 86 geschnitten wird. Es wird bevorzugt, das Ende 
der Folie durch Verwendung einer Glattungseinrich- 
tung 90 flach zu legen. Diese Glattungseinrichtung ist in 
Fig. 1 eine Burste 92, die auf einem Bauteil 94 gelagert 
ist und eine Antriebseinrichtung 96 auf weist, mittels 
welcher die Burste 92 drehbar ist, wenn sich die Palette 
32 von dem Drehtisch 12 auf den Abgabeforderer 20 
bewegt Die Burste 92 kann mittels Feder vorgespannt 
sein, damit sie gegen die gestapelte und umwickelte Last 
in der Nahe des nacheilenden Endes der Folie gedriickt 
wird, um somit das nacheilende Ende auf die Folie zu 
legen, die sich darunter befindet. 

Die Glattungseinrichtung kann auch eine Vorrich- 
tung wie beispielsweise eine Walze mit weicher oder 
harter Oberflache sein, ein Luftstrom, der auf das nach- 
eilende Folienende gerichtet wird, eine stationare Ram- 
pe, die Druck auf den Endabschnitt der Folie ausubt 
wenn die Palette zum Abgabeforderer 20 geliefert wird. 

In Fallen, wie sie beispielsweise in Fig. 5 gezeigt sind, 
wobei die Folie 62 "schlafF wird, wenn sich der Dreh- 
tisch gegen den Uhrzeigerdrehsinn dreht und dann wie- 
der gespannt wird, wenn die Folienklammer 72 in die 
90° -Lage kommt wurde es als vorteilhaft empfunden, 
die Vorspannung zu steuern, die von den Vorspannrol- 
len auf den Film ausgeubt wird; dies sind die beiden 
Hauptantriebsrollen 56 und 56; somit wird der Film 
nicht unnotigerweise abgezogen. 

In Fig. 6 ist ein Schema gezeigt, in welchem darge- 
stellt ist wie die Antriebsrollen 56 und 58 aus- und ange- 
schaltet werden, um zu gewahrleisten, daB Qberschussi- 
ge Folie nicht zugefiihrt wird. Es sei hervorgehoben, daB 
die Antriebsrollen 56 und 58 betatigt werden, wobei die 
Folie von der Wickelvorrichtung 48 in Ansprechen auf 
die Rolle 60 abgezogen wird, die sich frei einwarts be- 
wegen kann? wie dies Sri Fig. 3 ttefch den Pfeil angedeu- 
tet ist, wenn mehr Folie erforderlich ist. Wenn indessen 
eine vorgespannte Folie verwendet wird, wird sich die 
Folje nach anfanglichem Vorspannen zwischen den An- 
triebsrollen 56 und 58 wieder erholen, so daB die Rolle 
60 einwarts gezogen wird und ein Zufiihren durch die 
Antriebsrollen 56 und 58 eingeleitet wird. Dies erfolgt 
zu einem bestimmten Grad, wenn die Folie nicht um die 
Gegenstande gewickelt wird, normalerweise dann, 
wenn sich der Drehtisch 12 in seiner Ausgangslage be- 
findet In Fig. 6 ist gezeigt, wie die Vorspanneinheit bei 
der abschlieBenden Drehung wahrend des Umwickel- 
vorganges abgeschaltet oder eingeschaltet wird, wobei 
die Drehbewegung umgekehrt wird, damit die Palette 
beladen werden kann. Der Steuerung werden Signale 
von Grenzschaltern ubermittelt, welche angeordnet 
sind, um die Lage des Drehtisches 12 abzutasten. 

Beginnend im Punkt A und fortschreitend bis zum 
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Punkt B (Pfeiie zeigen die Bewegungsrichtung des 
Drehtisches an) ist die Folienvorspanneinheit einge- 
schaltet, so daB sie wirksam ist und die Folie wahrend 
dieses abschlieBenden Umlaufes der Last und des Dreh- 
tisches zufuhrt Im Punkt B nach annahernd 330° der 5 
Umdrehung wird die Vorspanneinheit abgeschaltet, so 
daB die Mdglichkeit eines Zufiihrens von Folie (B bis C) 
beendet wird. Von C bis D dreht sich der Drehtisch 12 

im Uhrzeigersinn bis annahernd 270 ? -wie dies in Figr5 

gezeigt ist — die Vorspanneinheit ist abgeschaltet Nach 10 
dem Beladen der Palette 32 dreht sich der Drehtisch 12 
im Uhrzeigerdrehsinn, und bei annahernd 330° (D bis E, 
die Vorspanneinheit ist abgeschaltet) wird die Vor- 
spanneinheit wahrend der Dauer der Umdrehung (E bis 
F) eingeschaltet i5 

In Fig. 2A bis 2F sind die Anordnungen von zusatzli- 
chen Einrichtungen der Palettisiervorrichtung gezeigt 
Die Betriebsfunktionen dieser weiteren Anordnungen 
sind gleich wie bei der in Fig. 1 gezeigten Anordnung. 

Fig. 2A ist eine Umkehrung der Anordnung nach 20 
Fig. 1 und 2, so daB die Produktzuf Ohrung auf der linken 
Seite des Drehtisches liegt (Bezugspunkt ist der Pfosten 
in Richtung des Auslegers). 

Fig.2B zeigt einen Palettenspeiseforderer 104, der 
von rechts zum Drehtisch 12 fiihrt. Bei dieser Ausfiih- 25 
rungs kann der Forderer 22 angehoben werden, um zu 
gestatten, daB Paletten darunter gehandhabt werden 
konnen. Bei dieser Ausfuhrungsform muB der Drehtisch 
12 gegen den Uhrzeigerdrehsinn gedreht werden, so 
daB die Folienklammer 72 nicht die beladene Palette 30 
stbrt, welche von dem Drehtisch zu dem Abgabefdrde- 
rer 2© bewegt wird. 

Die Anordnung nach Fig. 2C ist lediglich eine Um- 
kehrung der in Fig. 2B gezeigten Anordnung. 

Fsg. 2D ist ahnlich Fig. 2 mit der Ausnahme, daB der 35 
Fdrderer 18 zum ZufQhren der Palette den Platz des 
Palettenabgabeforderers 20 eingenommen hat und um- 
gekehrt 

Eine Umkehrung der Anordnung nach Fig. 2D ist in 
Fig. 2E gezeigt 40 

In Fig. 2F ist eine Stapel- und Verpackungsvorrich- 
tung (Palettisiervorrichtung) ohne Paletten-Zufuhr- 
oder Abgabeforderer gezeigt. Der Drehtisch 12 wird 
von einer Transporteinrichtung wie beispielsweise ei- 
nem Gabelstapler oder einem Fahrzeug zum Handha- 45 
ben einer Zugplatte bedient 

In Fig. 7 ist eine weitere Ausfuhrungsform unter Ver- 
wendung einer kurzen Folienklammer 100 gezeigt. Alle 
anderen Bauteile dieser Ausfuhrungsform sind denen in 
Fig. 1 gezeigt gleich mit der Ausnahme der kurzen Film- 50 
klammer 100, der zusatzlichen Folienlaufrolle 102 und 
der Anordnung des unteren Schalters 78 in einer Posi- 
tion unterhalb seiner Stutze (die anders als die Lage des 
Schalters nach Fig. 1 ist). 

Bei dieser Ausfuhrungsform ist die Folienklammer 55 
100 kurzer als die Breite der Folie 62. Die Folie 62 wird 
somit "zusammengeschnurt", um in die Klauen der Fo- 
lienklammer zu passen. Die Abwickeleinrichtung 16 ist 
aufgrund der unteren Lage des Schalters 78 so weit auf 
der vertikalen Schiene SO abwarts bewegt, daB die Folie eo 
auf die Oberflache des Drehtisches treffen wurde. Die 
Folienlaufrolle 102 fiihrt die Folie oberhalb der Oberfla- 
che des Drehtisches 12 und neigt dazu, dabei die Folie 
zusammenzudrucken. Der Vorteil der kurzeren Folien- 
klammer 100 besteht darin. daB bei anfanglichen Um- 65 
wicklungen der unteren Abschnitte der Gegenstande 
die Abwickeleinrichtung 16 nicht so hoch angehoben 
werden muB, daB sie die kurze Folienklammer freigibt. 
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wie dies der Fall sein wurde, wenn eine groBere Folien- 
klammer (Fig. 1) verwendet wurde. Hierdurch wird ein 
weiteres Umwickeln der unteren Ebene der gestapelten 
Gegenstande gestattet, was bei rnanchen Lasten vorteil- 
haft sein kann. 

Patentanspriiche 

— -L-Vorrichtung zum Erstellen -eines-mit einer Ver- 
packungsfolie umwickelten Stapels von Gegen- 
standen, wobei der Stapel mittels eines in einer f est- 
stehenden Hohe angeordneten Drehtisches ge- 
dreht und die Verpackungsfolie nach dem Umwik- 
keln des Stapels abgeschnitten wird, gekennzeich- 
net durch 

a) eine vertikal bewegliche Stapelvorrichtung 
(14), welche zu Reihen zusammengefafite Ge- 
genstande (34) erfaBt und in Schichten auf dem 
Drehtisch (12) absetzt; 

b) eine Wickeleinrichtung (16), welche nach 
Bilden jeweils einer Schicht von Gegenstan- 
den (34) diese Schicht unter Drehen des Dreh- 
tisches (12) umwickelt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Steuereinrichtung vorgesehen 
ist, welche folgende Vorgange einleitet: 

das Drehen des Drehtisches (12), 
das Stapeln der Gegenstande (34) auf dem Dreh- 
tisch (12), 

das Zufuhren der Verpackungsfolie (62) und 
das Abschneiden der Verpackungsfolie (62). 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorgange nebeneinander einge- 
leitet werden. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stapelvorrich- 
tung (14) einen aufrechtstehenden Pfosten (46), ei- 
nen daran vertikal beweglichen Ausleger (40) und 
eine langs des Auslegers (40) bewegliche Greifein- 
richtung (36) aufweist, wobei die Greifeinrichtung 
(36) einen Bereich oberhalb des Stapeltisches (12) 
un einen Bereich neben dem Stapeltisch (12) be- 
dient. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die die Verpackungs- 
folie (62) liefernde Abwickeleinrichtung (16) eine 
Wickelvorrichtung (48), zwei Antriebsrollen (56, 
58) zum Abwickeln der Verpackungsfolie (62) und 
einen Folienfuhrungsarm (70) aufweist, welcher das 
Zufuhren der Verpackungsfolie (62) zum Drehtisch 

^I2)uhterstutzt. •■■■-■■^ 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch folgende Merkmale: 

a) die Oberflache des Drehtisches (12) ist mit 
einer Transporteinrichtung (88) ausgerustet, 
um den Stapel zu tragen; 

b) neben dem Drehtisch (12) ist eine Forder- 
einrichtung (22) zum Sammeln der Gegenstan- 
de (34) in der Nahe des Drehtisches (12) ange- 
ordnet; 

c) die Greifeinrichtung (36) bedient den Be- 
reich oberhalb der Fordereinrichtung (22); 

d) auf dem Drehtisch (12) ist eine Folienklam- 
mer (72) angeordnet, welche die Folie (62) fest- 
halt; 

e) der Folienfuhrungsarm (70) ist zwischen der 
Wickelvorrichtung (48) und der Folienklam- 
mer (72) angeordnet. 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der FolienfQhrungsarm (70) an der 
Wickelvorrichtung (48) angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Drehtisch 5 
(12) eine Schneideinrichtung (86) angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB neben dem Drehtisch 

- -(12) eine Glattungseinrichtung (90) fur-das nach^ 

eilende Ende der Folie (62) angeordnet ist, mit wel- io 
cher dieses Ende gegen den Stapei gedruckt wird. 

1 0. Verfahren zum Erstellen eines umwickelten Sta- 
pels unter Verwendung der Vorrichtung nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 9, gekennzeichnet durch 
folgende Merkmale: 15 

a) Die zu stapelnden Gegenstande (34) wer- 
den durch eine Stapelvorrichtung (14) in Rei- 
hen auf dem Drehtisch (12) abgesetzt; 

b) durch vertikale Bewegung der Stapelvor- 
richtung (14) werden Lagen von Gegenstan- 20 
den (34) auf dem Drehtisch (12) gestapelt; 

c) der Drehtisch (12) dreht sich zyklisch bei 
jeder erreichten Lage der Gegenstande (34), 
und dabei wird jede Lage mit der Verpak- 
kungsfolie (62) umhullt, die von einer vertikal 25 
beweglichen Abwickeleinrichtung (16) gelie- 
fertwird; 

d) nach dem Umwickeln des ganzen Stapels 
wird die Verpackungsfolie (62) abgeschnitten. 

1 1. Verfahren nach Anspruch 10, gekennzeichnet 30 
durch folgende Merkmale: 

a) Es wird eine leere Palette (32) zum Dreh- 
tisch (12) geliefert; 

b) die zu stapelnden Gegenstande (34) werden 
von einer stationaren Fordereinrichtung (22) 35 
aufgenommen; 

c) die auf dem stationaren Forderer (22) gebil- 
deten Reihen von Gegenstanden (34) werden 
auf der Palette (32) gestapelt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Verpackungsfolie (62) am Stapei 
gesichert wird. 
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